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(g) Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofiles aus zwei aufeinanderliegenden Platinen 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Hohlprofils aus zwei aufeinanderliegenden Platinen, 
welche in einem aus zwei Matrizen bestehenden Innen- 
hochdruckumformwerkzeug mittels fluidischem Innen- 
hochdruckaufgeweitet werden. Um die Herstellung eines 
faltenfreien Hohlprofils zu ermoglichen, wird vorgeschla- 
gen, daS aus der Matrize mit geringerer Tlefe nachstlie* 
genden Platine lokale dem Formraum der Matrize zuge- 
wandte Wolbungen wahrend der Aufweitung durch Zu- 
sammenwirken des Aufweitdruckes mit in den Formraum 
einstehenden, vorzugsweise vom Matrizengrund ausge- 
henden Formelementen bleibend ausgeformt werden 
und/oder dafS aus der der Matrize mit grdl^eren Tefe 
nachstliegenden Platine lokale Wolbungen vor dem Auf- 
weitvorgang ausgeformt und wahrend des Aufweltvor- 
ganges glattgezogen werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Hohlprofiles aus zwei aufeinanderliegenden Pla- 
tinen gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. 5 
[0002] Kn gatrungsgemaSes Verfahren ist aus der 
DE 197 09 513 Al bekannt Dort werden zwei aufeinanda- 
liegende Platinen aufgezeigt, die randseitig va-schweiBt 
sind. In diesem Zustand werden sie in ein eine Obermatrize 
und eine Untermatrize beinhaltendes Innenhochdruckum- 10 
formwerkzeug eingelegt und zwischen Niederhaltem an ih- 
rem verschweiBlen Rand, der nun einen Flansch bildet, ein- 
geklemmt. AnschlieBend wird ein fluidischer Innenhoch- 
druck zwischen die Platinen eingebracht, durch den diese 
auseinandeigetrieben werden, bis sie sich an die Kontur der is 
Matrizen formgetreu anlegen. Dabei flieBt bei einer be- 
stiiTiniten steuerbaren Kienunkraft Platinenmaterial aus dem 
Flanschbereich in die Matrizen, um starke Blechausdiinnun- 
gen bzw. Risse zu vermeiden. Die gezeigten Matrizen sind 
cinander spiegelsymmetrisch zur in der Teilungsfuge des 20 
Uinfomiwerkzeuges liegenden Ebene ausgebildet. 
I0003J Sind die beiden zumindest reibschliissig miteinan- 
der verbundenen MaUizen jedoch nicht spiegelsymmeuisch 
ausgebildet und ist eine von beiden flacher, d. h. mit im we- 
senl lichen geringerer Matrizentiefe ausgebildet, tritt bei der 25 
Auf'weilung cin die konturgetreue Ausformung storender 
Effekt auf. Dadurch, daB in die Matrize geringerer Hefe das 
eine Biech zusammen mit dem zweiten Blech, welches in 
die Matrize mil hdherer Hefe einlSuft, nachlauft, entsteht in 
ersterer ein tlberschuB an Material, der sich in einem unkon- 30 
U-ollierten Fallenwurf auBert, der sich nicht einebnen laBt. 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugninde, ein gat- 
tungsgeniafics Verfahren dahingehend weiterzubilden, daB 
die Herstellung eines faltenfreien Hohlprofiles ermdglicht 
wird, 35 
[0005] Die Aufgabe ist erfindungsgemaB durch die Merk- 
male des Paicntanspniches 1 gelost. 

[0006] Aufgrund der in die flachere Matrize hineinstehen- 
den Fonncienienie und dem fluidischen Aufweitdruck wird 
das im Vcrglcich zur der Ucfcrcn Matrize zugcordnctcn Pla- 40 
tine ubcrschussige Platinenmaterial, das normalerweise den 
Fallenwurf ausbildet, wahrend der Aufweitung zur Ausbil- 
dung von Wolbungen zur Verfiigung gestellt. Die Ausbil- 
dung von 1 -alien wirddadurch vcrhindcrt Des wcitcrcn kon- 
nen ahcrnaiiv oder zusatzlich schon vor der Innenhoch- 45 
druckurnfonnung in der Platine, die der deferen Matrize zu- 
geordnel isU Wolbungen eingefonnt sein. Neben dem Vor- 
teil, daB dadurch das Druckfluid mit geringerem Aufwand 
und schncllcr zwischen die beiden Platinen eingeleitet wer- 
den kann, bcsil /.i die Plaiine im Vergleich zur Platine der fla- 50 
cheren Malri/c inehr Material im Foniiraum. Bei der Auf- 
weitung werden die die Wolbungen ausgebeult und die Pla- 
tine quasi glaugczogen, wobei die groBere Tiefe der Matrize 
hinsichllich der flacheren Matrize durch das Mehr an Plati- 
nenmaterial ausgeglichen wird, so daB beide Platinen an der 55 
Stimseite ihrer Matrize in etwa gleichzeidg zur formge- 
U-euen Anlage kommen. Der ArbeitsprozeB wird dadurch 
verkiirzt. woinit neben der hoheren Arbeitseffizienz eneicht 
wird, daB nicht mehr Platinenmaterial als unbedingt not- 
wendig bei der der flacheren Matnze zugeoidneten Platine 60 
eingezogen wird, so eine Faltenbildung vermieden wird. 
[0007] ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung kon- 
nen den Unteranspriichen entnomraen wwden; im ubrigen 
ist die Erfindung anhand zweier in den Zeichnungen daige- 
stellter Ausfuhrungsbeispiele nachfolgend nMher erlautert; 65 
dabei zeigt: 

[0008] Fig. 1 in einem Querschnitt einen nach einem er- 
fidnungsgemaBen Verfahren umgeformten Hohlkorper mit 



Wolbungen in der in der flacheren Matrize liegenden Pla- 
tine, 

[0009] Fig. 2 in einem Querschnitt einen nach einem er- 
findungsgemaBen Verfahren in der Uinformung begrififenen 
Hohlkdrper mit Wolbungen in der der tieferen Matrize zu- 
gewandten Platine. 

[0010] In Fig. 1 ist ein Hohlprofil 1 dargestellt, das aus 
zwei aufeinanderliegenden Platinen 2 und 3 gebildet ist. Die 
beiden Platinen 2, 3 konnen randseitig miteinander ver- 
schweiBt sein oder reibschlussig einander kontaktieren, wo- 
bei die Steuerung der PreBkraft der zur Herstellungsvorrich- 
tung gehorenden und die Platinen 2, 3 am einen Flansch bil- 
denden Rand 4 einklemmenden Niederhalter 5 und 6 ent- 
sprechend ausgelegt sein muB, damit der Einzug des Ran- 
sches 4 in den von einer oberen Matrize 7 und einer unteren 
Matrize 8 eines Innenhochdruckumformwerkzeuges gebil- 
deten Formraum 9 kontrolliert vonstatten gehL Die untere 
Matrize 8 ist tiefer ausgestaltet als die obere Matrize 7. Um 
den erwartbaren Fallenwurf durch die Ungleichheit der Ma- 
trizentiefen zu vermeiden, weist die obere MaUize 7 an ihrer 
Stimseite 10 lokal konvexe Erhebungen 11 auf, die in den 
Formraum 9 einstehen. Nach Einbringen eines unter Hoch- 
druck stehenden Druckfluides zwischen die Platinen 2 und 3 
werden diese auseinandergetrieben, d. h. aufgeweitet und 
damit ein zweischaliges Hohlprofil 1 erzeugt An die Erhe- 
bungen 11 wird die nachstliegende Platine 2 durch den flui- 
dischen Aufweitdruck angepreBt, wobei aus dem Schalen- 
boden 12 der Platine 2 formentsprechende Wolbungen 13 
bleibend ausgeformt werden. Die Platine 2 erhalt dadurch 
eine groBere Oberflache, wodurch sich aus dem Flanschbe- 
reich iiberschussig nachflieBendes Platinenmaterial vertei- 
len kann und damit eine Faltenbildung unterbunden wird. 
Wahrend der Anlage der Platine 2 an die Stimseite 10 der 
Matrize 7 legt sich auch die Platine 3 an die ebene Stimseite 
14 der Matrize 8 konturkonform an. Die Wdlbungen 13 kon- 
nen punktuell nach Art von Noppen gestaltet sein oder wie 
hier in vorteilhafter Weise als rinnenaitige Sicken, die fiir 
das Hohlprofil 1 Versteifiingsrippen bilden. Die entspre- 
chend ausgebildeten Formelemente darstellenden Erhebun- 
gen U kdnncn altcmativ zur da: gezeigten cinstuckigcn 
Ausfuhrung auch die Stimseiten von gesteuert verfahrbaren 
Stempeln sein. die, angepaBt an die aufgmnd einer Verwen- 
dung unterschiedlich tiefer Matrizen 8 von Einzelfall zu 
Einzclfall unterschiedlich stark auszuwolbcndc Matcrial- 
menge, mehr oder weniger weit in den Formraum 9 hinein- 
stehen. 

[0011] Fig. 2 zeigt eine Alternative zur Ausfuhrungsfonn 
nach Fig. 1. Abweichend von dieser sind dort in der der Ma- 
trize 8 mit groBeren liefe n^chstliegenden Platine 3 lokale 
Wdlbungen 15 voigeformL Dies kann in verfahrenstech- 
nisch vorteilhafter Weise durch Pressen oder Walzen und 
muB vor dem Aufweitvoigang erfolgen. Erst dananch wer- 
den die Platinen 2 und 3 aufeinandergelegt und in das Um- 
formwerkzeug eingebracht. Die Verwendung eines Prage- 
verfahrens ware zwar auch denkbar, jedoch geht dieses Ver- 
fahren mit einer Wanddickenverringerung einher, die der 
ProzeBsicherheit beim fluidischen Aufweiten mit Innen- 
hochdruck abu^glich ist Die Wolbungen 15 sind in ihrer 
Ausbildung so bemessen, daB das durch sie zusatzlich zur 
Verfugung gestellte Platinenmaterial bei der Aufweitung 
den in der flacheren Matrize 7 fiir die Platine 2 zur Anlage 
kiirzeren Weg kompensiert, so daB beide Platinen 2 und 3 in 
etwa zur gleichen Zeit zur Anlage an ihren zugeordneten 
Mauizen 7, 8 gelangen. Die Platine 3 wird dabei wahrend 
des Aufweitvorganges ausgebeult und glattgezogen. Die 
Wolbungen 15 sind ebenfalls vorzugsweise durch Sicken 
gebildet. Um eine moglichst formgetreue Anlage der Platine 
3 an der MaUizenkontur zu gewahrieisten, ist es foiderUch 
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im wesentlichen in demjenigen Bereich der Platine 3 die 
Wolbungen 15 auszuformen, der wahrend der aufweitenden 
Umformung der Stimseite 14 der Matrize 8 gegentiberliegt 

Patentanspruche s 

1. Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofiles aus 
zwei aufeinanderliegenden Platinen, welche in einem 
aus zwei Matrizen bestehenden Innenhochdruckum- 
formwerkzeug mittels fluidischem Innenhochdruck lO 
aufgeweitet werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB aus der der Matrize (7) mi t geringerer Tiefe nachst- 
liegenden Platine (2) lokale dem Formraum (9) des 
Umformwerkzeuges zugewandte Wolbungen (13) 
wahrend der Aufweitung durch Zusammenwirken des ts 
Aufweitdruckes mit in den Formraum (9) einstehen- 
den, vorzugsweise von der Stimseite (10) der Matrize 
(7) ausgehenden Formelementen (11) bleibend ausge- 
fonnt werden und/oder 

daB aus der der Matrize (8) mit groBeren Hefe nachst- 20 
licgenden Platine (3) lokale Wolbungen (IS) vor dem 
Aufweitvorgang ausgeformt und wahrend des Auf- 
weitvorganges glattgezogen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
neu daB die Wolbungen (13, 15) durch Sicken gebildet 25 
werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB im Falle des Erzeugens von 
Wolbungen (15) bei der der Matrize (8) mit groBeren 
Tiefe nachstliegenden Platine (3) die Wolbungen (15) 30 
im wesentlichen in demjenigen Bereich der Platine (3) 
ausgeformt werden, der wahrend der aufweitenden 
Umformung der Stimseite (14) der Matrizen (8) gegen- 
iiberliegt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB im Falle des Erzeugens von 
Wolbungen (15) bei der der Matrize (8) mit groBeren 
Tiefe nachstliegenden Platine (3) die Ausformung der 
Wolbungen (15) durch Pressen oder Walzen erfolgt. 
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